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I 

Die Erfindung betri££t eine Einrichtung zum elektro- 
chemischen Fertigbearbeiten von Innen- und AuBen- 
profilen, deren Prof xl£ lachen elner gemeinsamen 
Drehachse zugeordnefc sind, v/ie dies vorzugsweise 
bei fcahnradern oder ahnlichen Works tiicken der JPall ist# 

Die find- oder Fertigboarbeitung von ochsbezogonen 
EvoZxlen 9 insbosondere Zahnradern, erfolgt nach den 
bekannten yerfahren, nach der Beschaffenhe'it der 
V/erkstoff e f - auf Schleif- oder Schabmascbinen. Zur 
ttbertragung holier Leistrungen und zur Verbesserung 

« 

der Oborflachengute warden immer haufigex gehartete 
ZabnrMer zur Anwendung gebracht* Der durch das Ear ten 
eingetretene Verzug wird zur ifirreichung der geforderten 
Genauigkeit vorwiegend durch Schleifen beseitigt* 

■ 

Diese bekannte Art der tfertigbearbeitrung achsbezogener 
Profile, insbe Bonder a Zahnrader f 1st mit Mangeln be- 
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• - • • 

• - - < 

die eine wirtschaftliche Horstellung der Zahn- 

ei hoher Qualit&t kaum zulassen. Da die hohe . 

ng beim Schleif en nur eine geringe Spanabnahme 

et f ist ein erheblicher Arbeitsaufwand fur die 

earbeitung der Zahnrader erforderlich* Dariiber 

* • 
unterliegt auch dae Werkzeug einem VerschleiB 

haufig abgerichtet v/erden f bo daB sich keine 

te gleichbleibende^ hohe Genauigkeit der Ver- 

erreichen laBt* 

* 

£s sind nun elektrochemische Bearbeitungsverf ahren und 
Maschinen sum .Fertigbearbeiten verse hi edenar tiger Pro- 
file bekannt geworden, durch die eine sehr. ration el le* 
tmd vor a 11 em eine wiederholbar maBgenaue Bearbeitrung 
moglich ist. Diese Vexrfahren eignen sich besonders gut 

-P-fi-n «in vri r»t:Rrih?i"f hH.rthflS Ahhr^e-ftt) VmT»fcftr»- hftyH AhimffR— 
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Der Zweck der Erf In dung, die sich auf eine Klnrichtnmg 
zur elektrochemischen iSndbearbeitung von achsbezoge- 
nen Profiles, insbeeondere Zahnradern, bezieht, be- 
stent darin, die elektrochemische Bearbeitung von Pro- 
filen auch.fiir die iSndbearbeitung von achsbezogenen 
Profilen, insbosondere Zahnradern, nutzbar zu machen 
land dadurch eine auBerst wirtschaf tliche iSndbearbei- 
tung, insbesondere gefcLarteter Zahrirador, bei hoher 
Qualitat zu erreichen* 

Der brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine .£in- 
richtung zum elektrochemischen Endbearbeiten von ache- 
bezogenen Profilen, insbesondere Zahnra^dorn, zu schaf- 
fen, bei der das Y/erkstuck von oiner ',/erkzeuggegenf ora 
so aufgenommsn wird, daQ sich die far die iSndbearbei- 
tung maSgebende Anf an c sepal tweite leicht und genau 
einstellen laBt, KurzschluBbildungen ausgeschloosen 
sind und der JSlektrolyt auf dem* kurzeston ."-eg, ohne 
vVirbelbildung und nit einer optimalen Stromungsge- 
cchnindigkeit, durch den Arbeitsspalt f lieSen kann» . 

* ■ 
» 

ISrf indun^sgemaB v?ird die Auf gibe dadurch gelost, daB 
in sinem Gehause, das im \7esentlichen durch zv/ei 
Spannleisten und einen darauf befestigten Sing, in 
dem aich eine Isolierbuchse befindet, 33bildet wird, 
ein Zentrierbolzen angeordnet ist, der das V.3rkstiick 
und die Werkzeugelektroda urn seine Achse sch\?enk- und 
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feststellbar aufniinmt, Dem V/erkstiick und der Werkzeug- 

elektrode ist dabai an der ZufluBseite des Ulektrolyten 

» • 

je ©in deckungsgleiches Fuhrung3prof il zugeordnet, vor 
denen sich ein Sieb befindet, vjuhrend an der AbfluB- 
seite des Slektrolyten ein Spanntopf .das Werkstuok 
und die Werkzeugelektrode abdeckt, wodurch eire JSiektro-r 
lytdruckkammer gebildet wird# / 
Erf indungsgemaB ist dabei die schv/onkbare Anordnung 
des nerkstuckes und der "..'arkzeugelektrode auf dem Zen- 
trierbolzen so gestaltet, daB die Achse des Zentrier- 
bolzens mit der Bozugsachse des zu bearboitenden achs- 
bezogenen Profiles, zum Beispiel eines Zahnxades, zu— 
ssnmenf allt. ISrfin&ungcgeniaB erfolgt weiterhin die 

% * 

i 

Zufiihrung des Eloktrolyten von einem Elektrolytzuf lihr- 
kanal aus durch eine An z a hi Bohrungen, die in einem 
vor den ffiihrungsprof ilen liegenden Elektrolytkanal ein- 
munden, in dem sich auch das Sieb befindet* 
Nach einem weiteren Herkmal der Erfindung sind die 
' beiden Fuhrungsprofile, die aus einem elektrisch nicht 
leitenden Y/erkstoff bestehen und je eines mit dem V/erk- 

« 

stuck und der Werkzeugelektrode verbunden sind, an der 
ZufluBseite des Elektrolyten mit Einlauf schragen 
versehen* 

Dariiber hinaus ist die V/erkzougelektrode so ausgebildet, 
daB ihre Arbeitsbreite groBer ist als die zu bearbeitende 
Breite des Werkstuckes und der Spanihtopf , durch den 
eine Slektrolytdruckkammer gebildet wird, ait Gewin'de- 
bohrungen versehen, die* in einen AbfluBkanal fur den 
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Elektrolyten einmiinden, v/obei mehrere Gewindebohrungen 
mit Btrosselgewindestif te versehen sind» 

Zur elekfcrdcheinischen Fertigbearbeitung von auBenver- 
zahnten Stirnradern ist die Itiinrichtung erf indungsge- 

maS so ausgebildet, daO in einem Gehause, welches aus 

< 

zwei Spannleisten, einem darauf befestigten Ring, der 
eine Isolierbuchse auf nimmt besteht, ein Zentrier- 
bolzen angeordnet ist, der ein en Bund besitzt. Das 
V/erkstiick v/ird vom oberen Toil des Zentrierbolzens, 
auf dem Bund aufliegend, f estklemmbar aufgenommen, 
wiibrend die V/erkzeugelektrode , mit dem Fiihrungsprof il 
unniittelbar verbunden und an einer Bundbuchse befestigt, 
auf einer Piihrungsbuchse, die mit der Isolierbuchse fest 
verbunden ist, um die Achse des 2entrierbolzens schwenk- 
und f estklemmbar gelagert ist. 

ErfindungsgemaB v/ird dabei die um die Achse 'des Zen- 
trierbolzens schwenkbare V/erkzeugelektrode durch einen 

Spanntopf in ihrer Arbeitclage festklemmbar gehalten* 

r 

Dadurch entsteht an der AusfluBseite des Elektrolyten 
eine illektrolytdruckkammer, 

Dariiber hinaus ist das Piihrungsprof il fur das V/erkstiick, 
welches aus oinem elektrisch nicht leitenden Vterkstoff 
besteht, am Bund des Zentrierbolzens befestigt, so daB 
dns V/arkstiick und das Fuhrungsprof il fur das S/erkstuck 
fest aneinander anliegen. 

ErfindungsgemaB ist weiterhin der Bundbuchse .die mit der 
V/erkzeugelektrode fest verbunden ist, ein Ring zugeord- 
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net, der don AnschluB fur die Blektrolytzuf u^irung auf- 
nimmt, wSihrend sich in der Bundbuchse selbst oin Elektro- 
lytzuf uhrkanal bef indet von dem eine Anzahl Bohrunge'n 
ausgehen, die in einem vor den Fiihrungsprofilen liegen- 
den Elektrolytkanal einmunden. In dem letzgenannt'en 
Kanal isfc, vor den Fuhrungsprofilen liegend, ein Sieb 
angeordnet. " 

Durcli die erf indungsgemaBe Einrichtung ist es moglich. 
eine auBerst wirtschaf tliche ISndboarbeitung achsbezo- 
gener Profile, insbesondere* geharteter .Zahnrader, bei. 
gufcer Qualitat'zu erreichen. In dem das V/erkstuck und 
die Werkzeugelektrode tun eine gemeinsame Bezugaachse 
sc&wenkbar angeordnet sirid, laBt sich die fin? eine ein- 
wandfreie Bearbeitung entscheidende Anf angsspaltweite 
ohne groBen Aufwand,in sehr kurzer Zeit f genau einstellen., 
Durch sinnv ( olle Gestaltung und Anordnung der Zufiihrkanale 
fiir den Klekfcrolyten und Anordnnng eines Siebea vor den 
fiihrungsprofilen, sowie der Ausbildung der Fuhrungspro- 
file mit JSinlauf schragen und der Anordnung einer Elektro- 

■ 

lytdruckkammer mit Drosselgewindestif ten.uber dem Yferk— 
stiick und der Werkzeugelektrode wird erreicht, daB der 
KLektrolyt auf dem kurzesten Weg, ohne schadliche Wirbel- 
bildung und mit einer optimalen Stromungsgeschwindigkeit t 
durch den Arbeitsspalt flieBen kann« Da. die V/erkzeug- 
elektrode, als Gegenprofil des Werkstiickes, bei der 

m 

r 

Bearbeitung des Werkstuckes praktisch keinen VerschleiB 
unterliegt, ist ; auch bei groBen Stiickzahlen eine gute, 



f 
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fcualitafc des Werkatiickea erreichbar, 
bei Zahnradern von besonderer Be- • 
ill entsprechende Gastaltung der Werlc- 
td auch. jegliche Korrekturen der Zahn- 
der Flanke mogliciw 

.1 nachstehend an einem Axxat uhrungsbei- 
.tert werden* 



\ 



n Zeichnungen zeigen: 



I 
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an der oberen Saite der Isolierbuchse 3 anliegend^ 

iiber eine Unterlegscheibe 7durch eine Mutter 8 und 

« i 
sine Kontermutter 9 mit der Isolierbuchse 3fest 

verschraubt# Auf den oberen (Tail dee Zen tidier bolzens 4- 

wird, an dem Bund Jjjanliegend, ein Vferkstuck ^lO. au£ge~ 

nommen* Da am oberen Tail des Zentrierbolzens ;4 eln 

- Gewinde 11 vorgesehen ist, wird das Werkstuck 10 uber 

' einen Zwischenring 12 durch eine Nutmutter 13 f durch 

die das Werkstuck 1.0 gegen den Bund ,5 des Zentrier- 

^^^^^^^ ^^^m 

bolzens 4 gedriickt wird, auf dem Zentrier bolzen 4- fest 
gespannt. An dem Bund 5 d es Zentrierbolzens 4- ist 
weiterhin ein Fiihrurigsprof il 14- f esfcCgeacbraubt , % wel- 
ches von unten an dem Werkstuc k 10 arrliegt und mit 
diesem genaudeckungsgleich ist» Auf dem aufieren Durch- 
messer der Isolierbuchse 3 ist eine Fuhrungsbuchse 15 

aufgepreBt. Die Fiihrungsbucbse 15 nimmt eine Bund- 

« 

buohse 16 drehbar auf, an deren Oberseite des Bundes 
eine Warkzeugelektrode 17, zusammen mit einem Fiihrungs- 
profil 18, welches ,an der Unterseite der V/erkzeugelek- 

r 

trode 17 anliegend, mit ihr genau, deckungsgleich ist, 

m 

befestigt ist. Die Bundbuchse 16 ist von einer Zylinder- 

buehse 19 umgeben f die am Hing 2fest angeordnet ist. 

- • - 

4 

In der Zylinderbuchse 19^ befindet sick eine Bohrung 20 , 
die als AnschluB fur die Blektrolytzufiihrung dient* » 

i 

Die fur die Elektrolytzufuhrung vorgesehene Bohrung "20 • 

■ 

mundet in einen stromungstechnisch besonders gestalte- 
ten Elektrolytzuf uhrkanal 21, der am kl einer en Durch- 
messer'aer Bundbuchse 16 eingedreht ist. Damit der 
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— • 
JBlektrolyt nicht ungewollt aus der Binriohtung aus- 

treten kann,* 1st zwiechen der Bundbuchse 16 und der 

darauf befindlichen Zylinderbuchse 19 ein Dxchtrlng 22 

angebracht, Vbm Elektrolytzufiihrkanal 21 aus sind in 

der Bundbuchse 16, auf einem bestimmten Durchmesser 

verteilt, eine Anzahl kleinere Bohrungen 23 v orge- 

sehen, die in einem weiteren Blektrolytkanal 24 ein- 

- 

miinden, der an der oberen Stirnseite der Bundbuchse 16' 
eingedreht ist# In dem Blektrolytkanal 24 ist ein 
Sieb 25_ eingelegt, welches sich unmittelbar vor den 
Fiihrungsprof ilen 14; 18, die mit Eihlauf schragen 26; 27, 
versehen sind, bef indet* An der Werkzeugelektrode 17 
ist ein Hebel 28_ bef estigt, der eine MeBflache 29 
(Fig. 2) besitzt. Im Schwenkbereich des Hebels 28 
befindet sich ein MeBuhrenhalter 30* der von einer 
auf den Spannleisten J angeordnefcen Briicke 31 getragen 
wird* Der MeBuhrenhalter 30 nimmt eine MeBuhr 32 auf, 
deren Gestange 33* an der MeBflache 2g des Hebels 28" * 
zur Anlage kommt (Fig. 2). JDas Schwenksystem ist urn 
eine Bezugsachse 34 aufgebaut, die gleichzeitig Hittel- 
achse fur den Zentrierbolzen j4_ und Bezugsachse 34 fur 
das achsbezogene Profil des V/erkstuckes 10 und die 
Werkzeugelektrode _17_ist # Auf der Werkzeugelektrode 17 
sitzt ein Spanntopf 35 % der durch eine LSutter 36, die 
auf einem Gewindestiick yj__ de3 Zentrierbolzens 4 sitzt, 
uber eine TJaterlegscheibe 38 f gegen die Werkzeugelek- 
trode 17 gedriickt wird. Jie Spannkraf t wirkt uber das 

• * 

Fiihrungsprofil 18 und die Bundbuchse 16 auf die Zyiinder- 



I 



I 
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buchse 19 > so daB ein Eestklemmen der Werkzeugelek- 
trode 17 eintritt, da die verdrehbare Bundbuohse -16 
auf die. Zylinderbuchse 19 gepreBt wird. Durch' das Auf- 

* ^^^^^ 

■ 

setzen des Spanntopfes 35 wird uberdem Werkstiick' 10 
und der Werkzeugelektrode 17 eine Klektrolytdruck- 
kammer 39 gebildet. Im Spanntopf 35 selbst sind eine 
Anzahl Gewindabohrungen 40 a ngebrachtt von denen einige 

» 

mit Prosselgewindestifte 41 versehen sind. Die Gewinde- 
bohrungen 40 munden in ein en JELektrolytabf luBkanal 42 , 
der durch eine Schraube 43 , die in den Zen trier- 
bolzen _4 eingreif t , auf dem . Spanntopf 35 £est~ 

» 4 

gehalten wird. Zwischen dexa ©^lektrolytabflufikanal "42 

» 

und dem Spanntopf 35 ist ein Dichtring 44 angebracht, 
wahrend auch in der Stirnseite des'Spanntopfea 35 1 
die auf der Werkzeugelektrode 17au£liegt, e.ine 
Dichtung 45 a ngeordnet ist* 

Am Zentrierbolzen 4 befindet sich zwischen der, Mutter 8 
und der Kontermutter 9 die StromanschluBs telle 46 fur 
die Anode und^mit einer Schraube 48 a n der Spannleiste 1 
befestigt, die StromanschluBs telle 47 fur die Kathode. 
Daruber hinaus ist am Zentrierbolzen 4' und an der 
Spannleiste 1"auch noch ein Kurzachl u Bsonderstromkr ela 
angeschlossen* Pie StromanschluBs telle 46 am Zentrier- 
bolzen 4 ergibt dabei gleichzoitig die Kontaktstelle 49 
fur das Y/erkstiick 10 und die StromanschluBs telle 47 
an der Spannleiste 1 die Kontaktstelle J>0 
Werkzeugelektrode 17 » Der KurzschluBsonderstromkreis 
wird von einer nicht dargestellten Stromquelle iiber 



I 



1 
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Anschlusse 51; j2 gospels t> In ifam befindet sicn eine 
Signallampe ^53_und ein Schutz 54^ zw Of f nen und 
SchlieBen eines Stromkreisea 55 > dor zu dem nicht dar- 
gestellten Einschaltschtitz fur den Arbeitsstrom der 
Kinrichtung fiihrt und In dem auch ein Hauptschalter 56 
angeordnet 1st* 

In Fig. 3 ist das Ineinandergreif en der Zahne 57 des 
Werkstiickes 10 mit den Zahnen 53 d er Werkzeugelek- 
trode 17 als Teilschnitt in stark vergroBerter Form 

^^^^^^ 

dargestellt*' Am Teilkreisdurchmesser ist die 
Anf angsspaltweite s zwischen den rechten Flanken 59 
der Zahne 57 des Y/erksttickes 10^ und den linken 
Flanken 60 der Zahne 58 der Workzeugelektrode 17, 
sowie den linken Flanken 61 der Zahne 57 des Y/erk- 
stiickes ^lOjand den rechten Flanken 62 d er Zahne 58 
der Werkzeugelektrode 17 gleich grofi, das heiBt, die 
Anf angsspaltweite s ist genau eingestellt und die 
kinrichtung befindet sich in Arbeitsstellung# 

■I 

• Die w'irkungsweise der Einrich£ung zum elektrochemi- *- 
schen Fertigbearbeiten von Zahnradera ist folgende: 

Zunachst wird das Werkstuck 10, zum Beispiel ein Stirn- 

rad, auf dem Zentrierbolzen 4 .auf gesteckt. 

Das Werkstuck 10 kommt auf den Bund 5 des Zentrier- 

bolzena 4 zur Auflage und v/ird mit Hilfe der Nut- 
^^^^^ * » 

mutter 13 uber den Zwischenring 12 auf dem Zentrier- 
bolzen 4 f estgespannt. Die vorbearbeiteten Zahne 57 



I 



1 



I 



I 



■ 
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9 

i 

des Werkstiickes 10 greifen somit in die Z ahn e 58 der 
< Werkzeugelektrode 17 ein. Durch Schwenken dea Hebels 28, 
vom Gestange 33 der MeBuhr 32 hinweg, werden die lin- i 
ken Flanken 60 d er Zahne 58 der Werkzeugelektrode 17 

^^^^^^^^^^^^^ ^^H^BV 

mit den rechten Flanken 59 der Zahne 57 dea Werk- i 
stuckes ,1.0 im Teilkreis do gegeneinander zur Anlage . ! 
gebracht und die MeBuhr 32 auf ITull gestellt* Danach 
erfolgt ein Zuruckschwenken des Sebels 28 im Uhrzeiger- 
Sinn bis di9 rechten Zahnflanken 62 der Zahne 58 der 
Werkzeugelektrode .17 an den linken Flanken 61 der 
Zahne 57 des Werkstiickes 10 im. Teilkreis do 
( zur Anlage kommen (Fig. 3). Ausgehend von diesem an 
der MeBuhr 32 angezeigten MeBwert v/ird der H ebel 28 
v/ieder soweit zuriickgeschwenkt und damit das Gestange 33 
Verschoben, bis die MeBuhr 32 den halben MeBwert an- 
zeigt, das heiBt, bis die Zahne 57 des Werkstiickes 10 



genau in der Hitte der Zahnlucken der Werkzeugelel^- | 
trode 17 l iegen und damit an jeder Zahnflanke 59$ 60 und ' 
61; 62 die gleiche Anfangsspaltweite s vorhanden ist f » 
siehe Fig.. 3. In der letztgenannten Stellung der V/erk-' 
zeiigelektrode 1.7 sum. Werkstuok 10 wird der Spanntopf 35 
aufgesetzt und durch Anziehen der Mutter J36_ auf dem 
Gewindestuck 37 des Zentrierbolzens 4 uber die Unter- 
legscheibe 38 der Spanntopf 35 gegen die Y/erkzeugelek~ 
trode 17 gedriickt, so daB durch Festklemmen der Bund- 
buchse 16 auf der Zylinderbuchse 19 eine gegenseitige 
Verriegelung zwischen der Werkzeugelektrode 17 und dem 
Werkstuck 10 eintritt. Damit ist der Kins tellvor gang . 



• 
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£tir sine genaue Anf angsspaltweite s zwischen Werkzeug- 
elektrode 17 und Werkstiick 10 beendet. Bach dem Auf- 
setzen des ElektrolytabfluBkanales 42 auf den Spann- 
topf 35 und Festklemmen durch die ^Schraube 48 kann der 
eigentliche Bearbeitungsvorgang dea elektrochemischen 
Abtragens beginnen. 

Die Bearbeitungsdauer hangt dabei von der am Werkstiick 10 
vorhandenen Bearbeitungszugabe ab, welche sich durch 
Ausmessen des vorbearbeiteten V/erkstiickes ^10, vor dem 
Einbringen in die Einrichtung, genau ermitteln laBt, 
Daruber hinaus ist "es auch moglich nach AbschluB und 
auch wahrend der Bearbeitung des V/erkstiickes 10 Kon- 
tro limes sun gen nach der eingangs erlauterten Uethode 
vorzunehmen und an **and der f estgesteliten Differ enzen 
zum Sollwert die bearbeitungsdauer zu bestimmen. 
Nach dem JSinschalten der Anlage flieBt der Klektrolyt 

uber eine nicht dargestellte Zuleitung in die Bohrung 20 

« 

der Zylinderbuchse W und von da a us' in den Elektrolyt- 

zufiihrkanal 21. Der Elektrolytstrom wird dabei, obne 

besondere Wirbelbildung, durch entsprechendo Ausbildung 

des Elektrolytzufuhrkanales 21 (Fig. 1), in vertikale 

^^^^ 

Hichtung gelenkt # Durch eine, auf einem Kreisumfang 

verteilte Anzahl von kleineren Bohrungen 23 in der 

Bundbuchse 16^ gelangt der Elektrolyt,bei JtSrhohung der 

Durchf luBgeschwindigkeit, in den Elektrolytkanal 24. 

Beim Durchf lieBen durch das Sieb 25, welches in dem 

^^^^^ 

Elektrolytkanal 24 angebracht ist, wird der Elektrolyt 
+<kest-> 



serais 74 596 

* 

aelbildung gleichmaBig verteilt 'und gelangt ' 

* « 

as in die Kanale zwischen den Fiihrungspro- 
i_/l8 # Hervorgerttfen durch die an don Fiihrungs- 
1A; 1fl befindlichen Einlauf schragen 26 i 27 
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m 

der Zahne 57 des Y/erkstfickes 10 anliegen, so exit- 

^ ^^^^^^^^^ 

steht ein KurzschluB der die Y/erkzeugelektrode 17 
zerstoren wurde* Ura die3 zu vermeiden wird der Kurz- 
schluBsonderstromkreis wirksam* Beim Beruhren der 
Vterkzeugelektrode 17 mit dem Tferkstiick 10 wird uber 
die Kontaktstellen *f9i 50* die den vorgenanhtsn 
Beriihrungostellen der einzelnen Zahnflanken ent- 
sprechen, der IuirzschluBsonderstromkreis geschlossan. 
Dabei leuchtet die Signallampe 53 auf tmd^die Magnet— 
spule des Schiitz 5^ erhalt Strom und zieht den 
Schiitz 54- an* Dadurch wird der Stromkreis 55, der - 
uber den Hauptschalter 56 fiihrt, unterbrochen und ein 
".Sinschalten des Arbeitsstromes fiir die Einrichtung 
unmoglich, denn beim .hJinschalten des Hauptschalters 56 
wird der nicht dargestellte Einsc halt schiitz nicht be- 
tatigt* JXirch dac Aufleuchten der Signallampe 53 er- 
kani>t der die ^'inrichtung Bedienendo, da/5 die Work- 
zeugclektrodo 1? m it dem Werkstuck 10 Kontakt hat. «2r 
schaltet dcshalb den Kauptschalter 56 v/ieder tus und 
stellt erst, wie bereits ausf iihrlich becchrieben, 
die ^onaue Anfangsspaltweite j*^ exn» Eurch diese 
Beseitigung der Kontakt s tell en 4-9; 5Q wird der KurzschluB- 
sondeistromkreis unterbrochen, die Signallampe 53 

erlischt, die Magnetspule des Schiitz 54- w ird stromlos, 
> ™ " » * 

der Schiitz 5^ fallt ab und schlieBt damit den Strom— 
kreis 55* Jetzt kann der Hauptachalter 56 wieder ein- 
geschaltet und iiber den Stromkreis 55, sowie einem 
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♦ 

nlcht dargestellten EinschaltschtLtz , die Elnricbitrung, 
durch Wirken des Arbeitastromes In Tatigkeit gesetzt 
werdon. 



i 

i 



» 
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tentansprvieb.6: 

m elektrocheiaisclien Pertigbearbeiten 
Profile, insbosandere Zahnrader, da- 
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3. Binrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Zufiihrung des Elektrolyten, von einem Elek- 

m 

trolytzufiihrkanal (21) axis, dorch eine Anzahl 
Bohrungen (23) erfolgt, die in einem vor den 
Fiihrungsprofilen (14; 18) liegenden Elektrolytkanal 
(2.4) einmunden, in dem sich ein Sieb (25) befindet* 

l 

4» E1 nrichtung 'nach Anspruch 1 t dadurch* gekennzeichnet « 
daB die beiden Fiihrungsprofile (14j 18), bestehend 
aus einem elektrisch nicht leitenden Werkstoff , die 
mit dem Werkstiick ( IP) und der Vferkzeugelektrode (17) 
in Verbindung stehen, an der ZulTuBseite des Elektro- 
lyten mit Einlauf schragen (26; 27 ) versehen sind# 

5» Binrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Arbeitsbreite der Werkzeugelektrode (17) 
groger ist als die zu bearbeitende Breite des Werk- 
sttickes (10) • 

M 

6» Binrichtung nach An sprue h 1, dadurch gekennzeichnet « 
daB der die Elektrolytdruckkammer (39) bildende Spann- 
topf (35) mit Gewindebohrungen (40) verseheri ist, die 
in einem ElektrolyabfluBkanal (42) einmunden und 

« mehrere Gewindebohrungen (40) Drosselgev/indestif te 

■ N ~~~~ 

(41 ) besitzen. 

m 

7* Binrichtung zum elektrochemischen Fertigbearbeiten 
von .auBenverzahnten Stirnradem, dadurch gekenn - 
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zeichnet, daB in einem Gefcause, bestehend aua zwei 
Spannleisten CO» ei* 1 ^ dara'uf befestigten Ring (2), 
der eine Isolierbuchse (3) aufnimmt, ©in Zentrier- 
bqlzen (4) angeordnet ist, der einen Bund (5) besitzt 
und das Werkstiick (10), auf dem Bund (5) aufliegend, 
vom oberen Tail des Zen trier Dol 2 ens (4) festklemmbar 
aufgenommen ist, wahrend die Werkzeugelektrode (17), 
mit einem Fiihrungsprofil (18) unrcittelbar verbunden 
1 und an einer Bundbuchse (16) befestigt, auf einer 
Fiihrungsbuchse (15 ), die mit der Isolierbuchse (3) 
fest verbunden ist, um die Achse des Zentrierbolzens 
(4) schwenk— und f estklemmbar gelagsrt ist, 

* 

Q m iSinrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
daB die um die Achse des Zentrierbolzens (4) schwenk- 
und festklemmbare V/erkzeugelektrode (17) durch einen 
Spanntopf (35), durch den an der AusfluBseite des 
iSlektrolyten eine Blektrolytdruckkammer (39)gebildet 
wird, f estklemmbar gehalton ist. 

9* Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge kennzeich net, 
daB das Fuhrungsprof il (1A) des Werkstiickes (10), 
bestehend aus einem elektrisch nicht leitenden Werk- 
stoff , am Bund (5) des Zentrierbolzens (4) befestigt 
ist. 



10. Einrichtung nach Anspruch 7$ dadurch geken nzeichnet , 
daB der Bundbuchse (16) ein Eing (2) zxigeordnet ist f 
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der mit einer Bohrung (20) £ Or die E»T.ektrolyfczuf Ohrung 
versehan ist und sich in der Bundbuchse (16) ein 
Eiekti>olytzu£uhrkanal (21) befindet^von dem 
Bohrungen (23 ) ausgelien, die In ein&n weiteren Elektro- 
lytkanal (24) vor den Fiihrungsprofilen (14f 18 
miinden. * 

• * 

* 

11,Einrichtung nach Anspruch 7 und 10, dadurcb. gekenn- 
zeichnet, daB in dem El ektrolyt kanal (24) vor den 
Fiihrungsprofilen (14; 1 8^ e in Sieb (25) angeordnet isfc« 




<2 ^S£c^ff iSucX^iitLi 



i 
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